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(67)  Vorrichtung zur Herstellung einer Spinnvlies-
bahn aus Filamenten, mit Spinnerette, einer Kihlkam-
mer, in die Prozessluft zur Kiihlung der Filamente ein-
fihrbar ist, einer zwischen Spinnerette und Kiihlkammer
angeordneten Monomerabsaugungsvorrichtung, einer
Verstreckeinheit und einer Ablagevorrichtung zur Ablage
der Filamente zur Spinnvliesbahn. Die Kihlkammer ist
in zwei Kilhlkammerabschnitte unterteilt. Prozessluft ist
aus einem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt mit ei-
nem Volumenstrom V,, zur Monomerabsaugungsvor-
richtung saugbar. Prozessluft tritt aus dem ersten oberen
Kuhlkammerabschnitt mit einem Volumenstrom V in ei-
nen zweiten unteren Kithlkammerabschnitt aus. Das Vo-
lumenstromverhaltnis V\,/V4 betragt 0,1 bis 0,3.

Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten mit Spinnerette,
Kuhlkammer, Verstreckeinheit und einer Ablagevorrichtung fir die Ablage der Filamente zur Spinnvliesbahn. Die Erfin-
dung betrifft fernerhin ein Verfahren zur Herstellung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten. Es liegt im Rahmen der
Erfindung, dass mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung bzw. mit dem erfindungsgemaRen Verfahren eine Spinnvlies-
bahn nach dem sogenannten spun-bond-Verfahren hergestellt wird. Die Filamente bestehen vorzugsweise aus einem
thermoplastischen Kunststoff, bevorzugt aus Polypropylen und besonders bevorzugt aus einem speziell modifizierten
Polypropylen. Filamente meint im Ubrigen Endlosfasern bzw. Endlosfilamente, die sich deutlich von den wesentlich
kirzeren Stapelfasern unterscheiden.

[0002] Vorrichtungen und Verfahren der vorstehend genannten Art sind aus der Praxis bzw. aus dem Stand der
Technik in verschiedenen Ausfihrungsformen bekannt. Verwiesen werden kann beispielsweise auf EP 1 340 843 A1.
Bei vielen bekannten Vorrichtungen bzw. Verfahren lasst die Festigkeit der hergestellten Spinnvliesbahn zu wiinschen
Ubrig und vor allem die Querfestigkeit der Spinnvliesbahn quer zur Maschinenrichtung bzw. quer zur Transportrichtung.
Ein weiteres Problem sind Durchmesserinhomogenitaten an den abgelegten Filamenten. Dabei handelt es sich um
kleine Kunststoffaggregate, die die Homogenitat der Spinnvliesbahn negativ beeintrachtigen. Fernerhinist esim Rahmen
der bekannten MaRnahmen haufig schwierig Filamente mit hoher Feinheit bzw. mit geringem Titer herzustellen.
[0003] Demgegentiberliegtder Erfindungdastechnische Problem zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art anzugeben, mit der die vorstehend beschriebenen Nachteile effektiv und funktionssicher vermieden werden kénnen.
Der Erfindung liegt weiterhin das technische Problem zugrunde, ein entsprechendes Verfahren zur Herstellung einer
Spinnvliesbahn anzugeben.

[0004] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung
einer Spinnvliesbahn aus Filamenten, mit Spinnerette, einer Kithlkammer, in die Prozessluft zur Kiihlung der Filamente
einflhrbar ist, einer zwischen Spinnerette und Kiihlkammer angeordneten Monomerabsaugungsvorrichtung, einer Ver-
streckeinheit und einer Ablagevorrichtung fur die Ablage der Filamente zur Spinnvliesbahn, wobei die Kilhlkammer in
zwei Kilhlkammerabschnitte unterteilt ist, wobei Prozessluft aus einem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt mit einem
Volumenstrom V), zur Monomerabsaugungsvorrichtung saugbar ist, wobei Prozessluft aus dem ersten oberen Kihl-
kammerabschnitt mit einem Volumenstrom V in einen zweiten unteren Kiihlkkammerabschnitt austritt und wobei das
Volumenstromverhéltnis Vy,/V, 0,1 bis 0,35, vorzugsweise 0,12 bis 0,25 betrégt. Besonders bevorzugt betragt das
Volumenstromverhéltnis V,,/V, 0,15 bis 0,2. Der Volumenstrom wird zweckméaBigerweise in m3/s gemessen. Der Aus-
druck Prozessluft bezeichnet im Ubrigen insbesondere Kiihlluft zur Kithlung der Filamente. Vorzugsweise werden die
Filamente mit Hilfe der Verstreckeinheit aerodynamisch verstreckt.

[0005] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass Filamente aus einem thermoplastischen Kunststoff hergestellt werden.
Empfohlenermalen handelt es sich bei dem thermoplastischen Kunststoff um ein Polypropylen bzw. um ein speziell
modifiziertes - weiter unten noch erlautertes - Polypropylen. Eine ganz besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Filamente als Monokomponentenfilamente erzeugt werden. Grundsatz-
lich kénnten mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung aber auch Bikomponentenfilamente bzw. Multikomponentenfila-
mente hergestellt werden.

[0006] ZweckmaRigerweise ist die Kithlkammer mit Abstand zu der Spinnerette bzw. zu der Disenplatte der Spinne-
rette angeordnet. Wie weiter unten noch dargelegt ist der Abstand zwischen der Spinnerette bzw. der Disenplatte und
der Kiilhlkammer nach besonders bevorzugter Ausflihrungsform der Erfindung einstellbar. Zwischen der Spinnerette
und der Kihlkammer ist erfindungsgemal eine Monomerabsaugungsvorrichtung angeordnet. Die Monomerabsau-
gungsvorrichtung saugt Luft aus dem Filamentbildungsraum direkt unterhalb der Spinnerette bzw. der Disenplatte ab,
wodurch erreicht wird, dass die neben den Polymerfilamenten austretenden Gase wie Monomere, Oligomere, Zerset-
zungsprodukte und dergleichen aus der Anlage entfernt werden kénnen. Die Monomerabsaugungsvorrichtung weist
zweckmaRigerweise eine Absaugungskammer auf, an die bevorzugt zumindest ein Absaugungsgeblase angeschlossen
ist. Empfohlenermalen weist die Absaugungskammer zum Filamentbildungsraum hin zumindest einen Absaugungs-
schlitz auf. Durch diesen zumindest einen Absaugungsschlitz werden die oben genannten Gase bzw. wird Luft aus dem
Filamentbildungsraum abgesaugt. Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit der Monomerabsaugungsein-
richtung auch Prozessluft aus dem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt abgesaugt wird und zwar mit einem Volumen-
strom V). Der Erfindung liegt weiterhin die Erkenntnis zugrunde, dass eine Spinnvliesbahn mit besonders vorteilhaften
Eigenschaften erzeugt werden kann, wenn das Volumenstromverhéltnis V\,/V, wie beansprucht bzw. wie beschrieben
eingestellt wird. Die erreichten Vorteile sind besonders ausgepragt, wenn nach sehr empfohlener Ausfiihrungsform der
Erfindung das weiter unten noch erlauterte spezielle Polypropylen zur Erzeugung der Filamente bzw. zur Herstellung
der Spinnvliesbahn eingesetzt wird.

[0007] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass neben der Kiihlkammer eine Luftzufuhrkabine angeordnet ist, die in
zumindest zwei Kabinenabschnitte unterteilt ist, wobei aus einem ersten oberen Kabinenabschnitt Prozessluft in den
ersten oberen Kiuhlkammerabschnitt einfiihrbar ist und wobei aus einem zweiten unteren Kabinenabschnitt Prozessluft
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in den zweiten unteren Kihlkammerabschnitt einflhrbar ist. Es liegt dabei weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass
Prozessluft in den ersten oberen Kihlkammerabschnitt einerseits und Prozessluft in den zweiten unteren Kihlkam-
merabschnitt andererseits mit unterschiedlichen Volumenstromen eingefiihrt wird. ZweckmaRigerweise sind zumindest
zwei vertikal Ubereinander angeordnete Kilhlkkammerabschnitte unterhalb der Spinnerette vorgesehen, in denen die
Filamente mit Prozessluft beaufschlagt werden. Bevorzugt sind lediglich zwei Kiihlkkammerabschnitte vertikal tGberein-
ander angeordnet. Nach dem Austreten aus den Spinndiisen-6ffnungen der Spinnerette werden die Filamente zunachst
an der Monomerabsaugungsvorrichtung vorbeigefiihrt und durchlaufen dann zuerst den ersten oberen Kiihlkammerab-
schnitt und danach den zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt.

[0008] Eine empfohlene Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass Prozessluft mit einem
Volumenstrom V, aus dem zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt austritt und dass das Volumenstromverhaltnis des
aus dem ersten oberen Kihlkammerabschnitt austretenden Volumenstroms V, zu dem aus dem zweiten unteren Kihl-
kammerabschnitt austretenden Volumenstrom V, (V4/V,) 0 bis 0,5, vorzugsweise 0,05 bis 0,5 und besonders bevorzugt
0,1 bis 0,45 betragt. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die aus dem zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt aus-
tretenden Filamente bzw. die aus dem zweiten unteren Kilhlkkammerabschnitt austretende Prozessluft in die Verstreck-
einheit eingeftihrt werden. - Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass Pro-
zessluft aus dem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt mit einer Geschwindigkeit v in den zweiten unteren Kiihlkam-
merabschnitt austritt, dass Prozessluft aus dem zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt mit einer Geschwindigkeit v,
austritt und dass das Geschwindigkeitsverhaltnis v4/v, 0,2 bis 0,5, vorzugsweise 0,25 bis 0,5 und bevorzugt 0,3 bis 0,5
betragt. Nach bewé&hrter Ausflihrungsvariante betragt das Geschwindigkeitsverhaltnis v4/v, 0,35 bis 0,45 und insbeson-
dere beispielsweise 0,4.

[0009] Esliegtim Rahmen der Erfindung, dass zwischen der Kiihlkammer und der Verstreckeinheit ein Zwischenkanal
angeordnet ist, welcher Zwischenkanal vom Austritt der Kilhlkammer zum Eintritt in einen Unterziehkanal der Verstreck-
einheit im Vertikalschnitt keilférmig zusammenlauft. ZweckmaRigerweise 1auft der Zwischenkanal zum Eintritt des Un-
terziehkanals im Vertikalschnitt auf die Eintrittsbreite des Unterziehkanals keilférmig zusammen.

[0010] GemaR sehr bewahrter Ausfiinrungsform der Erfindung ist im Bereich der Kiihlkammer und im Ubergangsbe-
reich zwischen Kiithlkammer und Verstreckeinheit keine Luftzufuhr von Auen vorgesehen, abgesehen von der Zufuhr
der Prozessluft in der Kithlkammer. Insoweit wird im Rahmen der Erfindung mit einem sogenannten geschlossenen
System gearbeitet. Vorzugsweise ist im Bereich der Kiihlkammer, im Bereich des Zwischenkanals und im Bereich der
Verstreckeinheit keine Luftzufuhr von Auf3en vorgesehen, abgesehen von der Zufuhr der Prozessluftin der Kiihlkammer.
[0011] Es empfiehlt sich, dass zwischen der Verstreckeinheit und der Ablagevorrichtung zumindest ein Diffusor an-
geordnet ist. Ein solcher Diffusor weist zweckmaRigerweise einen zur Ablagevorrichtung hin orientierten divergierenden
Abschnitt auf bzw. einen Abschnitt mit divergierenden Seitenwanden. Dadurch wird eine funktionssichere Ablage der
Filamente zum Wirrvlies erleichtert. - Vorzugsweise handelt es sich bei der Ablagevorrichtung im Ubrigen um ein endlos
umlaufendes Ablagesiebband. Die Filamente werden auf diesem Ablagesiebband zur Spinnvliesbahn abgelegt und
diese Bahn wird nachfolgend zweckmaRigerweise kompaktiert und/oder verfestigt. Die Verfestigung kann insbesondere
in einem Kalander erfolgen.

[0012] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Diisenboh-
rungen der Spinnerette Uberall bzw. Uber die gesamte Disenplatte homogen verteilt angeordnet sind. Es liegt dabei im
Rahmen der Erfindung, dass die Abstadnde der Disenbohrungen in der Mitte der Spinnerette die gleichen sind wie in
den AulRenbereichen der Spinnerette. Es empfiehlt sich, dass alle auf einer Geraden bzw. auf einer gedachten Geraden
angeordneten Disenbohrungen gleiche Abstdnde voneinander aufweisen. Eine solche symmetrische Verteilung der
Dusenbohrungen hat sich fir die Losung des technischen Problems der Erfindung besonders bewahrt. - Wie oben
bereits dargelegt ist nach empfohlener Ausfiihrungsform der Erfindung der Abstand der Spinnerette bzw. der Abstand
der Disenplatte zur Kiihlkammer einstellbar bzw. variierbar. Dazu ist die vertikale H6he der Spinnerette zweckmafi-
gerweise einstellbar.

[0013] Zur Lésung des technischen Problems lehrt die Erfindung weiterhin ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstel-
lung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die Filamente mittels einer Spin-
nerette ersponnen werden und an einer Monomerabsaugungsvorrichtung vorbei in eine Kiihlkammer eingefiihrt werden,
wobei die Filamente in der Kiihlkammer mit Prozessluft gekiihlt werden, wobei die Kiihlkkammer in zwei Kiihlkammerab-
schnitte unterteilt ist, wobei Prozessluft aus einem ersten oberen Kiihlkkammerabschnitt mit einem Volumenstrom V),
zur Monomerabsaugungsvorrichtung gesaugt wird, wobei Prozessluft aus dem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt mit
einem Volumenstrom V in einen zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt eingefiihrt wird, wobei das Volumenstromver-
héltnis V,/V4 0,1 bis 0,3, vorzugsweise 0,12 bis 0,25 betrégt, wobei die Filamente nach dem Austritt aus der Kiihlkammer
in eine Verstreckeinheit eingefiihrt werden und wobei die Filamente danach auf einer Ablagevorrichtung zur Spinnvlies-
bahn abgelegt werden.

[0014] Wie oben bereits dargelegt wird als thermoplastischer Kunststoff vorzugsweise ein Polypropylen eingesetzt.
Die erfindungsgemal erzeugten Filamente bestehen also aus Polypropylen bzw. im Wesentlichen aus Polypropylen.
Zweckmafigerweise ist das Polypropylen ein Homopolymer oder ein Copolymer. Bevorzugt weist das Polypropylen
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eine Schmelzflussrate (MFR) von beispielsweise 10 dg/min bis 40 dg/min, bevorzugt von 10 dg/min bis 25 dg/min und
besonders bevorzugt von 10 dg/min bis 21,5 dg/min auf. Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Schmelzflussrate
gemal der Norm ASTM D1238 (2,16 kg, 230 °C) gemessen wird. Die MFR wird in Gramm (g) des Polymers pro 10
Minuten (min) oder dem Aquivalent in Dezigramm (dg) des Polymers pro Minute (min) angegeben.

[0015] Es empfiehlt sich, dass ein Quotient R, aus dem dimensionslosen Spannungsverhéltnis (Stress Ratio, SR) zu
der Verlusttangente (Loss Tangent, tan §) vorzugsweise zwischen 0,6 und 30, bevorzugt zwischen 1,5 und 30 und
besonders bevorzugt zwischen 1,5 und 28 liegt. R, ist vorzugsweise der Quotient aus dem Term (SR (500 s-1) n,) * 1
/ 248 und dem Term (tan & ¢ (0,1 rad/s)).

[0016] ZweckmaRigerweise wird der Wert R, mittels Untersuchung der oszillatorischen Scherung mit kleinen Winkeln
(SAOS) bei 190 °C durchgefiihrt, wobei ein 25 mm Kegel mit einem Winkel von einem Grad auf einer Plattenkonfiguration
eines Rheometers (z. B. MCR 301 der Anton Paar GmbH) verwendet wird. Die Testscheiben weisen im Rahmen der
Erfindung einen Durchmesser von 25 mm und eine Dicke von 1 mm auf und sind vorzugsweise erhaltbar, indem eine
Pellet-Probe bei 190 °C eine Minute druckfrei und danach 1,5 Minuten unter einem Druck von vorzugsweise 50 bar
gepresst werden und danach 5 Minuten zwischen wassergekuihlten Platten gekiihlt werden. Durch Aufbewahren bei
190 °C fur 13 Minuten werden thermische und/oder kristalline Informationen in der Probe geldscht. Vorzugsweise wird
ein Winkelgeschwindigkeitsbereich bzw. ein Winkelfrequenzbereich von 500 rad/s bis 0,0232 rad/s mit 6 Messpunkten
pro 10 rad und einem Spannungswert von 10 % durchlaufen, welcher Spannungswert der in der linearen Viskoelastizi-
tatsregion liegt, welche Viskoelastizitdtsregion durch einen Spannungstest ermittelbar ist. Alle Versuche werden im
Rahmen der Erfindung in einer Stickstoffatmosphére zur Vermeidung des Zersetzens der Probe bei der Messung durch-
geflhrt.

[0017] Es liegtim Rahmen der Erfindung, dass eine Null-Scherrate (n,) durch einen frequenzabhéngigen Speicher-
anteil (G’), einen frequenzabhéangigen Verlustanteil (G") und eine diskrete Relaxationsspektrumsmethode, welche Me-
thode auf einer linearen Regression basiert, definiert ist:

ny =2 4,G,

wobei M die Nummer der diskreten Relaxationswerte ist, die von dem Wertebereich der experimentellen Winkelge-
schwindigkeiten bzw. Winkelfrequenzen abhangt. A ist die diskrete Relaxationszeit des diskreten Spektrums und GJ- ist
der korrespondierende Schermodul.

[0018] Im Fall von Zusammensetzungen, bei denen die terminale Zone (d. h., G’ ist proportional zum Quadrat der
Winkelgeschwindigkeit ®2 und G" ist proportional zur Winkelgeschwindigkeit) noch nicht im Frequenzbereich des Ex-
periments erreicht ist, so dass die komplexe Viskositat |n*| noch keinen Plateauwert erreicht, sollte n, mittels eines
Schmelzkriechexperiments ermittelt werden. Aus einem Quotienten des Verlustanteils G" und dem Speicheranteil G’
l8sst sich die Verlusttangente (Loss Tangent, tan 3) nach der folgenden Formel berechnen:

L)

tand = —
G'

[0019] Die Verlusttangente ist ein Mal} der Schmelzelastizitat und betrifft die molekularen Eigenschaften der Zusam-
mensetzung (z. B. die Kettenldngenverteilung, die Dichte der molekularen Verschlaufung, etc.). Im Rahmen der Erfindung
ist die erste Normalspannungsdifferenz (N4) bei einer bestandigen Scherung mit einer konstanten Scherrate y eine
Funktion der dynamischen Module G’ und G" gemaf der Formel:

0,7

. GV 2 .
Nl(}/]=2G' 1+(F) fl:l‘l"a):}/
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[0020] G’und G" beziehen sich beide auf die Winkelfrequenz o, wobei die Temperatur fiir die kleinwinkeloszillatorische
Scherungen (SAOS) und die Versuche bei bestéandiger bzw. konstanter Scherung gleich ist. Die Gleichgewichtsscher-
spannung (T,,) wird von der komplexen Viskositat [n*| nach der folgenden Formel ermittelt:

Tl Y :a)|n*(a))| fu’ra):j;

[0021] Die normierte komplexe Viskositat ist nach den nachfolgenden Gleichungen durch den Speicheranteil und den
Verlustanteil als Funktion der Frequenz o gegeben:

n* () = (G'2+G"2%
w

[0022] Das Spannungsverhéltnis (SR) ist definiert als:

[0023] Derdimensionslose Index R, ergibt sich aus einem Quotienten mit dem Spannungsverhéltnis und der Verlust-
tangente geman der nachfolgenden Formel:

_ SR(s005™hy, 1
> tanS(0,lrad/s) 248

wobei 1, die Einheit Pascalsekunden (Pa-s) aufweist.

[0024] Es empfiehltsich, dass das Polypropylen eine Onset-Temperatur (T rhe0)) VOrzungsweise im Fluss von zumin-
dest 120 °C, bevorzugt von zumindest 123 °C und besonders bevorzugt von zumindest 131 °C aufweist. Die Onset-
Temperatur wird vorzugsweise mittels Kristallisation durch SAOS (Small Angel Oscillatory Shear) Rheologie bestimmt.
Zweckmafigerweise wird die Probe aus dem geschmolzenen Zustand bei vorzugsweise 190 °C mit einer vorgegebenen
Kuhlrate abgekuihlt. Die Probe wird im Rahmen der Erfindung in Form von Testscheiben mit einem Durchmesser von
25 mm und einer Dicke von 2,5 mm druckfrei aufgeschmolzen und dann 3 Minuten unter Druck geformt. Die urspriinglich
2,5 mm dicken Testscheiben werden anschlieBend in einen zwischen zwei parallelen Platten ausgebildeten, 1,9 mm
breiten Spalt eingeflihrt. Vorzugsweise werden bei der Durchfiihrung der Messung thermische Ausdehnungen des
Werkzeugs berlcksichtigt, so dass ein konstanter Spaltabstand tber das ganze Experiment hinweg sichergestellt ist.
Zweckmafigerweise werden die Testscheiben zunachst auf eine Temperatur von 190 °C erwarmt und fir 15 Minuten
bei 190 °C temperiert, um thermische und kristalline Struktureigenarten zu eliminieren. Die Testscheibe wird dann im
Rahmen der Erfindung ausgehend von der Starttemperatur von 190 °C mit einer konstanten Kihlrate von vorzugsweise
1 °C/min und einer Winkelgeschwindigkeit von einem rad/s mit einer Dehnung von 1 % belastet, welche Dehnung
innerhalb des Bereichs der linearen Viskoelastizitat liegt. Zur Beendigung des Experiments wird ein maximales Dreh-
momentkriterium verwendet. Beim Beginn der Kristallisation wahrend des Rheologietestes geht das Messinstrument in
einen Uberlastungszustand Uber, wenn das maximale Drehmoment erreicht ist, so dass der Test automatisch abgebro-
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chen wird. Die Kristallisation wird beobachtet durch einen plétzlichen Anstieg der komplexen Viskositat und einen plétz-
lichen Abfall der Verlusttangente, d. h., der Auftrag der komplexen Viskositat gegen die Temperatur und der Verlusttan-
gente gegen die Temperatur weist eine Region mit einem plétzlichen Wechsel der rheologischen Eigenschaften auf,
welche rheologische Eigenschaften durch das Auftreten der Kristallisation hervorgerufen werden. Die Onset-Temperatur
bzw. Onset-Kristallisationstemperatur (T 1,¢,) ist definiert als die Temperatur, bei der ein steiler Anstieg der komplexen
Viskositat und ein simultanes Abfallen der Verlusttangente feststellbar ist.

[0025] ZweckmaRigerweise weist das Polypropylen eine durchschnittliche, isotaktische Sequenzlange von zumindest
65, vorzugsweise zumindest 85 und bevorzugt zumindest 97 auf. Die durchschnittliche isotaktische Sequenzléange
(Average Meso Run Length, MRL) wird durch die Formel MRL = 10.000 : D;;, angegeben. Dabei ist Dy, die Summe
der Anzahl der Stereodefekte (D) pro 10.000 Monomereinheiten des Polymers und der Anzahl der Regiodefekte (D,)
pro 10.000 Monomere des Polymers. ZweckmaRigerweise wird eine Taktizitat des Polypropylens zur Bestimmung der
durchschnittlichen, isotaktischen Sequenzlange mittels 13C MNR, beispielsweise in 1,1,2,2, Tetrachlorethan-D2 bei einer
Temperatur von 140 °C bestimmt.

[0026] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Filamente als Monokomponentenfilamente erzeugt werden. Mo-
nokomponentenfilamente haben sich im Hinblick auf die L6sung des erfindungsgemaRen technischen Problems ganz
besonders bewahrt. - Es liegt weiterhinim Rahmen der Erfindung, dass die Verstreckung der Filamente mit der MaRgabe
durchgefiihrt wird, dass Filamente mit einem Filamentdurchmesser von 0,3 bis 2 den, bevorzugt von 0,3 bis 0,9 den
erhalten werden. ZweckmaRigerweise liegt der Filamentdurchmesser der erfindungsgemaf erzeugten Filamente kleiner
als 1 den und besonders bevorzugt deutlich kleiner als 1 den. Der Filamentdurchmesser wird dabei an den zur Spinn-
vliesbahn abgelegten Filamenten gemessen.

[0027] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit der erfindungsgemafen Vorrichtung und mit dem erfin-
dungsgemafien Verfahren Spinnvliese mit optimaler Homogenitat erzeugt werden kénnen. Stérende Inhomogenitaten
wie Durchmesserinhomogenitdten an den Filamenten oder dergleichen kénnen mit den erfindungsgemalen Malnah-
men vermieden werden. Hervorzuheben ist weiterhin, dass mit der erfindungsgemafen Vorrichtung bzw. mit dem er-
findungsgemaRen Verfahren Spinnvliesbahnen mit ausgezeichneter Festigkeit und insbesondere mit hervorragender
Festigkeit in Querrichtung bzw. quer zur Transportrichtung hergestellt werden kdnnen. AuBerdem kénnen im Rahmen
der erfindungsgemafien Mallnahmen bei Einstellung entsprechender Verstreckbedingungen Filamente mit Uberra-
schend geringen Titern erzeugt werden. Insgesamt zeichnet sich die erfindungsgemafe Vorrichtung bzw. zeichnet sich
das erfindungsgemaRe Verfahren durch geringe Kosten und geringen Aufwand aus. Die vorstehend erlauterten Vorteile
sind Uiberraschenderweise besonders ausgepragt, wenn das spezielle modifizierte Polypropylen fiir die Herstellung der
Spinnvliese eingesetzt wird.

[0028] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung néher
erlautert. Es zeigen in schematischer Darstellung:

Fig. 1 Einen Vertikalschnitt durch eine erfindungsgemafe Vorrichtung und
Fig. 2  einen vergroRerten Ausschnitt A aus dem Gegenstand der Fig. 1.

[0029] Die Figuren zeigen eine Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten aus
thermoplastischem Kunststoff. Die Vorrichtung weist zunachst eine Spinnerette 1 mit einer Disenplatte 2 und darin
angeordneten nicht dargestellten Diisenbohrungen fiir das Erspinnen der Filamente auf. Die ersponnenen Filamente
werden anschlieRend an einer unterhalb der Spinnerette 1 angeordneten Monomerabsaugungsvorrichtung 3 vorbeige-
fuhrt. Mit dieser Monomerabsaugungsvorrichtung 3 werden beim Spinnprozess auftretende stérende Gase aus der
Anlage entfernt. Die Monomerabsaugungsvorrichtung 3 weist eine Absaugungskammer 4 sowie ein an die Absaugungs-
kammer 4 angeschlossenes Absaugungsgeblase 5 auf. Im unteren Bereich der Absaugungskammer 4 ist ein Absau-
gungsschlitz 6 zum Absaugen der Gase vorgesehen. ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel ist die Absau-
gungskammer 4 sowohl rechts als auch links von dem Filamentbildungsraum angeordnet. Die linke Halfte der Absau-
gungskammer 4 ist ebenfalls an das Absaugungsgeblédse 5 angeschlossen.

[0030] Unterhalb der Spinnerette 1 und unterhalb der Monomerabsaugungsvorrichtung 3 ist eine Kithlkammer 7 an-
geordnet, in die Prozessluft zur Kilhlung der Filamente einfiihrbar ist. Bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel ist die
Kihlkammer 7 in einen ersten oberen Kiihlkammerabschnitt 7a und in einen darunter angeordneten zweiten unteren
Kihlkammerabschnitt 7b unterteilt. ZweckmaRigerweise und im Ausflihrungsbeispiel nach den Figuren ist neben der
Kihlkammer 7 eine Luftzufuhrkabine 8 angeordnet die empfohlenermafien und im Ausflihrungsbeispiel in einen oberen
Kabinenabschnitt 8a und in einen unteren Kabinenabschnitt 8b unterteilt ist. Aus den beiden Kabinenabschnitten 8a,
8b ist bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel Prozessluft mit unterschiedlichen Volumenstrémen zufiihrbar. Zweckma-
Rigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel ist an die Kabinenabschnitte 8a, 8b jeweils ein Geblase 9a, 9b zur Zuflihrung
von Prozessluft angeschlossen. Es liegt dabei im Rahmen der Erfindung, dass die zugefiihrten Volumenstrome der
Prozessluft regelbar sind. Es liegt ferner in dem Rahmen der Erfindung, dass die Kabinenabschnitte 8a, 8b sowohl
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rechts als auch links von der Kiihlkkammer 7 angeordnet sind. Die linken Halften der Kabinenabschnitte 8a, 8b sind
ebenfalls an die entsprechenden Geblase 9a, 9b angeschlossen.

[0031] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass mit der oberhalb der Kithlkammer 7 angeordneten Mono-
merabsaugungsvorrichtung 3 Prozessluft aus dem ersten oberen Kiihlkkammerabschnitt 7a absaugbar ist bzw. abgesaugt
wird und zwar mit einem Volumenstrom V,,. Die Prozessluft verlasst den ersten oberen Kihlkammerabschnitt 7a in
Richtung des zweiten Kiihlkammerabschnittes 7b mit einem Volumenstrom V. ErfindungsgemaR betrégt das Volumen-
stromverhéltnis V,/V4 0,1 bis 0,3 und bevorzugt 0,12 bis 0,25. Die Prozessluft verlsst den zweiten unteren Kihlkam-
merabschnitt 7b mit einem Volumenstrom V,. Vorzugsweise betrégt das Volumenstromverhaltnis V4/V, 0,1 bis 0,5.
[0032] InderFig. 1isterkennbar, dass bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel an die Kihlkkammer 7 ein Zwischenkanal
10 anschlief3t. Dieser Zwischenkanal 10 erstreckt sich bis zu einem Unterziehkanal 11 der Verstreckeinheit 12. Zweck-
maRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 1auft der Zwischenkanal 10 vom Austritt der Kithlkammer 7 zum
Eintritt des Unterziehkanals 11 im Vertikalschnitt keilférmig zusammen und zwar bevorzugt und im Ausfiihrungsbeispiel
auf die Eintrittsbreite des Unterziehkanals 11. Unterhalb der Verstreckeinheit 12 ist vorzugsweise und im Ausfihrungs-
beispiel eine Verlegeeinheit 13 angeordnet. Im Ausfiihrungsbeispiel weist diese Verlegeeinheit 13 zwei Diffusoren 14,
15 auf. Es ist erkennbar, dass jeder dieser Diffusoren 14, 15 im unteren Bereich divergierend bzw. mit divergierenden
Seitenwanden ausgebildet ist. Bevorzugt und im Ausflhrungsbeispiel ist unterhalb der Verlegeeinheit 13 ein kontinu-
ierlich bewegtes Ablagesiebband 16 fiir die Ablage der Filamente bzw. der Spinnvliesbahn vorgesehen.

[0033] InderFig. 1isterkennbar, dass empfohlenermalen im Bereich der Kilhlkammer 7 sowie des Zwischenkanals
10 und der Verlegereinheit 13 abgesehen von der Zufihrung der Prozessluft an der Kiihlkammer 7 keine Luftzufuhr
stattfindet. Es wird somit mit einem sogenannten geschlossenen System gearbeitet. - In der Fig. 1 ist weiterhin angedeutet
worden, dass der Abstand zwischen der Spinnerette 1 bzw. zwischen der Disenplatte 2 und der Kiihlkammer 7 gemaf
empfohlener Ausfliihrungsform einstellbar bzw. variierbar ist. ZweckmaRigerweise und im Ausfiihrungsbeispiel ist die
vertikale Hohe der Spinnerette 1 einstellbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten, mit Spinnerette (1), einer Kiihlkammer (7), in die
Prozessluft zur Kihlung der Filamente einfiihrbar ist, einer zwischen Spinnerette (1) und Kiihlkammer (7) angeord-
neten Monomerabsaugungsvorrichtung (3), einer Verstreckeinheit (12) und einer Ablagevorrichtung zur Ablage der
Filamente zur Spinnvliesbahn, wobei die Kithlkammer (7) in zwei Kiihlkammerabschnitte (7a, 7b) unterteilt ist, wobei
Prozessluft aus einem ersten oberen Kiihlkkammerabschnitt (7a) mit einem Volumenstrom V), zur Monomerabsau-
gungsvorrichtung (3) saugbar ist, wobei Prozessluft aus dem ersten oberen Kilhlkammerabschnitt (7a) mit einem
Volumenstrom V, in einen zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt (7b) austritt und wobei das Volumenstromverhalt-
nis V/V4 0,1 bis 0,35, vorzugsweise 0,12 bis 0,25 betragt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei neben der Kiihlkammer (7) eine Luftzufuhrkabine (8) angeordnet ist, die in
zumindest zwei Kabinenabschnitte (8a, 8b) unterteilt ist, wobei aus einem ersten Kabinenabschnitt (8a) Prozessluft
in den ersten oberen Kiihlkammerabschnitt (7a) einfiihrbar ist und wobei aus einem zweiten Kabinenabschnitt (8b)
Prozessluft in den zweiten unteren Kilhlkammerabschnitt (7b) einfihrbar ist.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei Prozessluft mit einem Volumenstrom V, aus dem zweiten
unteren Kuhlkammerabschnitt (7b) austritt und wobei das Volumenstromverhéltnis V4/V, 0 bis 0,5, vorzugsweise
0,05 bis 0,5 und bevorzugt 0,1 bis 0,45 betragt.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei Prozessluft aus dem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt
(7b) mit einer Geschwindigkeit v, in den zweiten unteren Kiihlkammerabschnitt (7b) austritt, wobei Prozessluft aus
dem zweiten unteren Kihlkammerabschnitt (7b) mit einer Geschwindigkeit v, austritt und wobei das Geschwindig-
keitsverhaltnis v4/v, 0,2 bis 0,5, vorzugsweise 0,25 bis 0,5 und bevorzugt 0,3 bis 0,5 betragt.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei die Verteilung der Diisenbohrungen der Spinnerette (1) Gberall
bzw. Uber die gesamte Disenplatte der Spinnerette (1) homogen ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei der Abstand der Spinnerette (1) zur Kiihlkammer (7) einstellbar
ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei im Bereich der Kiihlkammer (7) und im Ubergangsbereich
zwischen Kihlkammer (7) und Verstreckeinheit (12) keine Luftzufuhr von Aufien vorgesehen ist, abgesehen von
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der Zufuhr der Prozessluft in der Kiihlkkammer (7).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei zwischen Verstreckeinheit (12) und Ablagevorrichtung zu-
mindest ein Diffusor (14, 15) angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung einer Spinnvliesbahn aus Filamenten aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die Fila-
mente mittels einer Spinnerette (1) ersponnen werden und an einer Monomerabsaugungsvorrichtung (3) vorbei in
eine Kithlkammer (7) eingefiihrt werden, wobei die Filamente in der Kiihlkammer (7) mit Prozessluft gekiihlt werden,
wobei die Kiihlkammer (7) in zwei Kiihlkammerabschnitte (7a, 7b) unterteilt ist, wobei Prozessluft aus einem ersten
oberen Kiihlkammerabschnitt (7a) mit einem Volumenstrom V), zur Monomerabsaugvorrichtung (3) gesaugt wird,
wobei Prozessluft aus dem ersten oberen Kiihlkammerabschnitt (7b) mit einem Volumenstrom V, in einen zweiten
unteren Kihlkammerabschnitt (7b) eingefihrt wird, wobei das Volumenstromverhaltnis Vy,/V; 0,1 bis 0,3, vorzugs-
weise 0,12 bis 0,25 betragt, wobei die Filamente nach dem Austritt aus der Kilhlkammer (7) in eine Verstreckeinheit
(12) eingefuhrt werden und wobei die Filamente danach auf eine Ablagevorrichtung zur Spinnvliesbahn abgelegt
werden.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei als thermoplastischer Kunststoff ein Polypropylen eingesetzt wird.
Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Polypropylen eine Schmelzflussrate von 10 dg/min bis 40 dg/min aufweist.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei das Polypropylen eine Onset-Temperatur T oo Von zumindest 120
°C und vorzugsweise von zumindest 123 °C aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wobei das Polypropylen eine durchschnittliche isotaktische Se-
quenzlange von zumindest 65 und vorzugsweise von zumindest 85 aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wobei als Filamente Monokomponentenfilamente erzeugt werden.
Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wobei die Verstreckung der Filamente mit der MaRgabe durchgefiihrt

wird, dass Filamente mit einem Filamentdurchmesser von 0,3 bis 2 den, bevorzugt von 0,3 bis 0,9 den erhalten
werden.
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